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(54) Blindnietmutter oder -gewindebolzen
(57)  Die Erfindung bezieht sich auf eine Blindniet-
mutter oder -gewindebolzen, mit einer einen flanscharti-
gen Kopf (2) aufweisenden Niethllse (1), deren Boh-
rungsquerschnitt sich zwischen dem Kopf (2) und einem
am Kopf (2) abgewandten Ende der Niethiilse (1) ange-
ordneten Innengewindeabschnitt (7) oder Schraubbol-
zenhalteabschnitt verringert.

Um eine Blindnietmutter oder -schraube der eingangs
genannten Art bereitzustellen, die mittels einfacher kon-
struktiver MaBnahmen einen groRen Werkstiickdicken-
bereich abdeckt und den Gewindeabschnitt bzw.
Schraubbolzenhalteabschnitt mdglichst nahe am Werk-
stick positioniert ist vorgesehen, dass die Bohrungs-
querschnittverringerung derart erfolgt, dass mindestens
zwei im Wesentlichen zylindrische Bohrungsstufen (4,5)
mit unterschiedlichen Durchmessern (D1,D2) zum Er-
zeugen von schrittweisen unterschiedlichen Wandstar-
ken der Niethiilse (1) vorgesehen sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf Blindnietmutter
oder-gewindebolzen, mit einer einen flanschartigen Kopf
aufweisenden Niethiilse, deren Bohrungsquerschnitt
sich zwischen dem Kopf und einem am Kopf abgewand-
ten Ende der Niethllse angeordneten Innengewindeab-
schnitt oder Schraubbolzenhalteabschnitt verringert.
[0002] Ausder EPO 305 868 A ist eine Blindnietmutter
bekannt, deren Bohrung in drei Abschnitte aufgeteilt ist.
Der oberste Abschnitt ist zylinderférmig ausgestaltet und
geht in einen kegelstumpfférmigen mittleren Abschnitt
Uber. Am FuRe des kegelstumpfformigen Abschnittes
befindet sich ein Innengewindebereich. Der Klemmbe-
reich dieser Blindnietmutter wird durch den kegelstumpf-
férmigen Mittenabschnitt festgelegt. Es ist nach Lehre
dieser Druckschrift beabsichtigt, dass sich ein einziger
SchlieBwulst immer am zur Verfigung stehenden diinn-
sten Wandungsbereich des Mittenbereiches, der unmit-
telbar aus dem Werkstiick herausschaut bildet. Dadurch
wird immer eine definierte Ausbildung eines SchlieRwul-
stes erreicht. Durch diese Technik kdnnen derartige
Blindnietmuttern an Werkstiicken angeordnet werden,
die eine bestimmte Mindestdicke aufweisen und unge-
fahr um die Lange des Mittenbereiches in der Dicke va-
riabel sein kdnnen. Ein Nachteil dieser Blindnietmutter
besteht darin, dass bei diinneren Werkstiicken der Ge-
windebereich im Wesentlichen genauso weit weg vom
Kopf der Nietmutter entfernt angeordnet ist, wie bei dem
dickstmdglich zu nietenden Werkstiick. Hierdurch wer-
den insbesondere bei dinnen Werksticken unnétig lan-
ge Schrauben zur Befestigung bendtigt.

[0003] Des Weiteren ist aus der DE 35 13 644 A1 eine
Nietmutter bekannt, die ein mehrstufiges Gewinde auf-
weist. Darliber hinaus kann der Bohrungsabschnitt ober-
halb der Gewinde konisch ausgefiihrt sein. Die mehrstu-
figen Gewindebereiche dienen nicht zur Ausformung ei-
nes SchlieBwulstes, sondern zur Bereitstellung mehrerer
Anschraubmdglichkeiten. Auch hier wird durch die koni-
sche Ausbildung des oberen Bohrungsabschnittes das
Befestigen an variablen Werkstlickdicken ermdglicht.
[0004] Im Bereich der Blindniete ist es auch bekannt,
Niethllsen mit mehreren in gleichen oder unterschiedli-
chen Abstanden an der AuRenseite der Niethilse sich
befindlichen Ringnuten zu versehen, damit beim Setz-
vorgang sich je nach der Dicke des zu vernietenden
Werkstlicks ein oder mehrere SchlieBwilste ausbilden.
[0005] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
eine Blindnietmutter oder - gewindebolzen der eingangs
genannten Art bereitzustellen, die mittels einfacher kon-
struktiver MaBnahmen einen groRRen Werkstiickdicken-
bereich abdeckt und den Gewindeabschnitt bzw.
Schraubbolzenhalteabschnitt mdglichst nahe am Werk-
stiick positioniert.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gelést, dass die Bohrungsquerschnittsverringerung der-
art erfolgt, dass mindestens zwei im Wesentlichen zylin-
drische Bohrungsstufen mit unterschiedlichen Durch-
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messern zum Erzeugen von schrittweise unterschiedli-
chen Wandstérken der Niethilse vorgesehen sind.
Durch diese Ausgestaltung stellt jede Bohrungsstufe
mindestens eine Mdoglichkeit zur Bildung eines
Schliewulstes bereit. Bei extrem diinnen Werkstlicken
bilden sich somit mehrere SchlieBwulste aus, die durch
den starksten SchlieBwulst unmittelbar oberhalb des In-
nengewindeabschnitts oder Schraubbolzenhalteab-
schnitts in vorteilhafter Weise gegeneinander gepresst
werden. Durch dieses ziehharmonikaartige Ausbilden
von Schliewulsten kann ein sehr groRer Werksttckdik-
kenbereich mit ein und derselben LosgréRe an Blindniet-
mutter oder -gewindebolzen abgedeckt werden. Das Be-
sondere dieser Erfindung besteht auch darin, dass sich
die Herstellungskosten beztiglich herkémmlicher Blind-
nietmuttern oder-gewindebolzen nicht veradndern. Da
durch die vorliegende Erfindung sich die Anzahl der Los-
gréRendrastisch reduzieren lasst, ergibt sich bei der Her-
stellungsart durch Fliesspressen sogar eine Reduzie-
rung der Werkzeugkosten, da eine Vielzahl von Werk-
zeugsatzen fir verschiedene Klemmbereichstypen ent-
fallen. Bei der Herstellung einer gedrehten Blindnietmut-
ter oder -gewindebolzen aus Vollmaterial wird die Stu-
fenbohrung durch einen Stufenbohrer hergestellt, wo-
durch sich auch keine erhéhten Herstellungskosten er-
geben. Darliber hinaus werden auch die Rustzeiten
verringert, da Umstellungen auf andere LosgréfRen nur
noch selten vorkommen. Es ergeben sich naturlich auch
weitere Vorteile der Kostenseite, da die Lagerhaltungs-
kosten und die Vertriebskosten sowohl beim Hersteller
als auch beim Kunden reduziert werden. Ein weiterer
Vorteil besteht darin, dass sich eine Erhéhung der Aus-
zugskrafte ergibt, da durch die mehrfache SchlieBwulst-
bildung héhere Kréfte bei kleinen Klemmbereichen er-
reicht werden. Auch bei der Bedienung von Setzgeraten
ergibt sich eine Vereinfachung, weil durch ein- und die-
selbe Einstellung grofRere Klemmbereiche Uberbriickt
werden kdnnen.

[0007] Alsin aller Regel ausreichend hat sich eine Va-
riante herausgestellt, bei der genau zwei zylindrische
Bohrungsstufen oberhalb des Innengewindeabschnitts
oder Schraubbolzenhalteabschnitts vorgesehen sind.
Hierbei kdnnen weiterhin die Durchmesser und Langen
der Bohrungsstufen derart ins Verhaltnis gesetzt sein,
dass die Niethulse im Bereich der gréf3ten Bohrungsstufe
zumindest beim Setzvorgang ohne Werkstiick ziehhar-
monikaférmig aneinander gereihte, insbesondere zwei,
SchlieRBwiilste ausbildet. Es hat sich gezeigt, dass die
dinnwandigste, obere Bohrungsstufe im Bereich, wo sie
nicht mehr durch die Bohrungsinnenwand des Werkstuk-
kes abgestitzt ist, mehrfach auffalten kann und ziehhar-
monikaférmig aneinandergereihte SchlieRwiilste ausbil-
det. Demnach reicht es vollkommen aus, wenn die sich
in diesem Bereich bildenden SchlieBwilste anschlie-
Rend durch den SchlieRwulst der Bohrungsstufe mitdem
dicksten Wandbereich nochmals verpresst werden. Es
hat sich herausgestellt, dass auch diinnste Bleche als
Werkstlicke zum Einsatz der vorliegenden Erfindung
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herangezogen werden kénnen. Aus Festigkeitsgriinden
ist es jedoch ratsam, Werkstlicke oberhalb von 1 mm
Dicke zu verwenden.

[0008] In einer vorteilhaften Weiterbildung kann die
Lange der ersten, im Durchmesser groRten Bohrungs-
stufe abzlglich der Héhe des Nietkopfes im Wesentli-
chen der maximalen Klemmlange entsprechen. Diesem
Umstand wird selbstverstéandlich am besten mit einer
zweistufigen Ausgestaltung Rechnung getragen. Durch
diese Tatsache lasst sich die maximale Klemmlange auf
einfachste Weise festlegen und es ist sehr leicht ersicht-
lich, dass hierdurch betrachtliche Dickenunterschiede
der Werkstlicke abgedeckt werden kénnen.

[0009] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form kann die maximale Klemmlange im Wesentlichen
40 bis 60% der Ausgangslange der Niethilsenbohrung
ohne Innengewindeabschnitt oder Schraubbolzenhalte-
abschnitt betragen. Hierdurch zeigt sich besonders deut-
lich, dass selbst bei dinnen Werkstiicken der Innenge-
windeabschnitt oder Schraubbolzenhalteabschnitt mog-
lichst nahe an der Unterseite des Werkstlickes angeord-
net ist und somit z.B. GbermaRig lange Schrauben ver-
meidbar sind.

[0010] Beieiner anderen Variante kann aber auch als
Verdrehsicherung zumindest ein Abschnitt des unterhalb
des Kopfes angeordneten Schaftbereiches der Niethiilse
im Wesentlichen einen Polygonquerschnitt, bevorzugt
Sechskantquerschnitt, aufweisen.

[0011] Obwohl die duRere Gestalt der Niethilse zur
Erzeugung der entsprechenden Wandstarkenunter-
schiede mit beitragen kann, ist es bevorzugt, wenn bei
einer Ausflihrungsform zumindest der unterhalb des
Kopfes angeordnete Schaftbereich der Niethlilse im We-
sentlichen zylindrisch ausgebildet ist. Dies vereinfacht
insbesondere die Ausgestaltung der Offnungen in den
Werkstlicken. Dariiber hinaus spielt die Abstitzung der
AuRenfliache der Niethiilse an der Offnungsinnenwand
des Werkstiickes beim Setzvorgang eine entscheidende
Rolle und dieser muss Rechnung getragen werden.
[0012] Um eine gute Befestigung der Niethlilse am
Werkstlick sicherzustellen, kann die Bohrungsstufe mit
dem kleinsten Durchmesser eine Lange aufweisen, die
zum Ausbilden eines abschlieRenden SchlieRwulstes
selbst beim Ausnutzen der maximalen Klemmlange aus-
reicht. Bei maximaler Klemmlange uUbernimmt dieser
SchlieBwulst die alleinige Befestigung der Niethllse, wo-
hingegen dieser bei dinneren Werkstlicken zum ab-
schlieBenden Zusammenpressen der sich ausgebilde-
ten SchlieRBwilste dient. Durch die dickere Wandstarke
dieses SchlieBwulstes lasst sich auch eine entsprechen-
de groRere Kraft durch diesen Ubertragen.

[0013] Das Langenverhaltnis zwischen der groften
und der im Durchmesser kleinsten Bohrungsstufe kann
glnstigsterweise im Bereich 1 bis 2 liegen. Des Weiteren
reichen oftmals kleine Durchmesserunterschiede zur
Ausbildung der Bohrungsstufen aus, weshalb das Durch-
messerverhaltnis zwischen der gréfiten und dem Durch-
messer kleinsten Bohrungsstufe im Bereich 1 bis 1,25
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liegen kann.

[0014] Im folgenden werden Ausflihrungsformen der
vorliegenden Erfindung anhand einer Zeichnung naher
erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine erfindungsgemafe Blindnietmutter im
Vollschnitt,

Fig. 2  die Nietmutter aus Figur 1 im vollstédndig ge-
setzten Zustand,

Fig. 3  die Nietmutter aus Figur 1 in einem Werkstiick
mittlerer Dicke gesetzt,

Fig. 4  die Nietmutter aus Figur 1 bei Ausnutzung des
maximalen Klemmbereiches und

Fig. 5 eine erfindungsgeméafRe Blindnietgewindebol-
zen.

[0015] Die in Figur 1 dargestellte Blindnietmutter um-

fassteine Niethiilse 1 mitzylindrischer AuRenform, wobei
an einem Ende ein ringférmig umlaufender, flanscharti-
ger Kopf 2 und am anderen Ende als Einfiihrhilfe eine
Fase 3 angeordnet ist. Die Bohrung der Niethllse 1 ist
in drei Bereiche A, B und C unterteilt. Die Bereiche A und
B stellen zwei zylindrische Bohrungsstufen 4 und 5 von
unterschiedlichem Durchmesser D1 und D2 dar. Der Be-
reich C wird einschlieRlich einer Ubergangsfase 6 von
einem Innengewindeabschnitt 7 gebildet. Ublicherweise
ist der Innengewindeabschnitt 7 gehartet, wohingegen
die Bohrungsstufen 4, 5 gegliht sind.

[0016] Durch die zylindrische Ausgestaltung der
Niethiilse 1 und der Bohrungsstufen 4, 5 ergeben sich
unterschiedliche Wandstéarken, wodurch unterschiedli-
che SchlieBwulstbildungseigenschaften bereitgestellt
sind.

[0017] Das Léngenverhaltnis der Léange L der Boh-
rungsstufe 4 zur Lange L, der Bohrungsstufe 5 liegt be-
vorzugt im Bereich 1 bis 2 und in der dargestellten Aus-
fuhrungsform bei 1, 8. Das Durchmesserverhaltnis der
Durchmesser D1 und D2 der Bohrungsstufe 4 und 5 liegt
im Bereich 1 bis 1,25 und im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel bei 1,04.

[0018] Im Folgenden wird die Wirkungs- und Funkti-
onsweise der in Figur 1 dargestellten Ausfiihrungsform
unter zur Hilfenahme der Figuren 2 bis 4 n&her erlautert.
[0019] InFigur 2 ist das Setzverhalten der Niethllse 1
dargestellt, wie es beim Setzen ohne Werkstiick ausse-
hen wirde.

[0020] Dort ist gut zu erkennen, dass sich drei
SchlieBwiilste 8, 9 und 10 ausbilden. Des Weiteren ist
auch festzustellen, dass der oberste SchlielRwulst 8 un-
mittelbar unterhalb des Kopfes 2 anliegt, wodurch selbst
dinnwandige Werkstlicke mit der erfindungsgemafen
Blindnietmutter verbunden werden kénnen. Ein weiteres
Phanomen stellt die ziehharmonikaférmige zu zwei
SchlieRwdlsten 8 und 9 sich auffaltende Wandung der
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Bohrungsstufe 4 dar. Diese SchlieRwiilste 8 werden ab-
schlielend durch den dickwandigen SchlieRwulst 10 der
kleineren Bohrungsstufe 5 nochmals zusammenge-
driickt, wodurch sich eine enge kraftschlissige Anlage
der SchlieRwiilste 8, 9 und 10 aneinander ergibt.
[0021] Das Setzen der Blindnietmutter erfolgt in Ubli-
cher Weise mit einem dafiir vorgesehenen Werkzeug,
das einen entsprechenden Schraubzugdom aufweist.
Die aufzuwendende Setzkraft wird durch den unteren
SchlieBwulst 10 bestimmt, fiir den die gréRte Kraft erfor-
derlich ist.

[0022] In Figur 3 ist eine Blindnietmutter dargestellt,
die in eine entsprechende Offnung 11 in einem Werk-
stiick 12 eingesetzt ist. Das Werkstlick weist eine Dicke
D, auf, die der entsprechenden Klemmléange der Niethl-
se 1 entspricht. Es ist gut zu erkennen, dass sich der
obere Bereich der Bohrungsstufe 4 an der Innenwand
der Offnung 11 abstiitzt und sich aus diesem Grunde ein
SchlieRwulst 9 erst unterhalb des Werkstlickes 12 aus-
bildet. Da ebenfalls die Kraft ausreicht, den Schliewulst
10 auszuformen, ist der Innengewindeabschnitt 7 relativ
nahe an das Werkstiick 12 herangeruckt.

[0023] Generell ist festzustellen, dass je diinner das
Werkstiick ist, desto vorteilhafter macht sich die Ausbil-
dung mehrerer SchlieBwiilste 8, 9 und 10 fiir die Stabilitat
der Verbindung bemerkbar.

[0024] In der Figur 4 ist eine Niethiilse 1 dargestellt,
die in einem zweiteiligen Werkstick 12 von maximaler
Dicke T,,5x 0der maximaler Klemmlange angebracht ist.
Der SchlieBwulst 10 Gbernimmt nunmehr die alleinige
Aufgabe des Festklemmens der Niethiilse 1 am Werk-
stiick 12. Im Wesentlichen die gesamte obere Bohrungs-
stufe 4 stiitzt sich nunmehr an der Innenflache der Off-
nung 11im Werkstlick 12 ab. Aus dieser Darstellung lasst
sich leicht entnehmen, dass die maximale Klemmlénge
Tmax in etwa der Lénge L der Bohrungsstufe 4 abzliglich
der Hohe H, des Kopfes 2 entspricht.

[0025] Der Klemmbereich wird somitim Wesentlichen
durch die Lange L abzliglich der Kopfhéhe H, vorgege-
ben. Die untere Bohrungsstufe 5 weist eine Lange L,
derart auf, dass sich ein ausreichender SchlieRwulst 10
zu entsprechend festen Anbringungen der Niethllse 1
im Werkstlick 12 ausbilden lasst. Gemal der Figur 4
stiitzt sich dort der gesamte Wandungsbereich der Boh-
rungsstufe 4 an der Innenflache der Offnung 11 ab, so
dass sich in diesem Bereich kein Schliewulst bildet.
[0026] Die maximale Klemmléange T, entspricht im
Wesentlichen 40 bis 60% der Ausgangsléange L der
Niethilsenbohrung ohne Innengewindeabschnitt T. Die
Ausgangslange L addiert sich auch aus den Léngen L,
und L, der Bohrungsstufen 4, 5.

[0027] Aus den Figuren 1 bis 4 ergibt sich, dass sich
durch eine Blindnietmutter gemaf der vorliegenden Er-
findung ein erstaunlich grof3er Klemmlangenbereich mit
der maximalen Klemmlénge T,,,,, bereitstellen Isst. Ins-
besondere durch die ziehharmonikaartige Ausformung
der SchlieBwilste 8 und 9 der oberen Bohrungsstufe 4
l&sst sich bei dinnwandigen Werkstlicken 12 eine ex-
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trem feste und haltbare Verbindung bereitstellen.
[0028] Die Uberbriickung von maximalen Klemmlan-
gen T4« von 10 mm und mehr stellen kein Problem dar.
Des Weiteren ist die Ausbildung mehrerer SchlieBwiilste
bei Blindnietmuttem bisher véllig unbekannt.

[0029] Im Folgenden wird anhand der Figur 5 eine ge-
mafR der Erfindung ausgestaltete Blindnietgewindebol-
zen kurz erlautert. Fur gleiche und dhnliche Bauteile im
Hinblick auf das vorangegangene Ausflihrungsbeispiel
werden, um Wiederholungen zu vermeiden, gleiche Be-
zugsziffern verwendet.

[0030] Die Niethilse 1 der Blindnietgewindebolzen un-
terscheidet sich lediglich durch den unteren Bohrungs-
abschnitt C. Der Bohrungsabschnitt C stellt in diesem
Falle einen Schraubbolzenhalteabschnitt 10 dar. In der
Niethiilse 1 ist ein Schraubbolzen 14 eingesetzt, der im
Schraubbolzenhalteabschnitt 13 verankert ist und sich
an dem dem Kopf 2 abgewandten Ende der Niethilse 1
mittels eines Bolzenkopfes 15 an der Stirnseite 16 der
Niethilse 1 abstltzt.

[0031] Die Blindnietgewindebolzen wird in eine ent-
sprechende Offnung eines Werkstiicks eingefiihrt und
mit einem geeigneten Werkzeug wird eine Zugkraft an
dem Schraubbolzen 14 aufgebracht. Der Bolzenkopf 15
driickt gegen die Stirnseite 16 der Niethilse 1, so dass
sich in Anlehnung an das zuvor fur die Blindnietmutter
Beschriebene, abhdngig von der Werkstlickdicke im Be-
reich der Bohrungsstufe 4 und 5, ein entsprechender
SchlieBwulst bzw. SchlieRwilste bilden kdnnen. Das
Setzverhalten der Niethllse 1 der Blindnietgewindebol-
zen entspricht ansonsten der der Blindnietmutter.

Patentanspriiche

1. Blindnietmutter oder -gewindebolzen, mit einer ei-
nen flanschartigen Kopf (2) aufweisenden Niethllse
(1), deren Bohrungsquerschnitt sich zwischen dem
Kopf (2) und einem am Kopf (2) abgewandten Ende
der Niethilse (1) angeordneten Innengewindeab-
schnitt (7) oder Schraubbolzenhalteabschnitt (13)
verringert,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bohrungsquerschnittverringerung derart
erfolgt, dass mindestens zwei im Wesentlichen zy-
lindrische Bohrungsstufen (4, 5) mit unterschiedli-
chen Durchmessern (D1, D2) zum Erzeugen von
schrittweisen unterschiedlichen Wandstarken der
Niethiilse (1) vorgesehen sind.

2. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach An-
spruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass genau zwei zylindrische Bohrungsstufen (4, 5)
oberhalb des Innengewindeabschnittes (7) oder
Schraubbolzenhalteabschnitt (13) vorgesehen sind.

3. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach An-
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spruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchmesser (D1, D2) und Langen (L4, L,)
der Bohrungsstufen (4, 5) derart ins Verhaltnis ge-
setzt sind, dass die Niethlilse (1) im Bereich der
groéften Bohrungsstufe (4) zumindest beim Setzvor-
gang ohne Werkstiick ziehharmonikaférmig anein-
ander gereihte, insbesondere zwei, Schlielwdlste
(8, 9) ausbildet.

Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach An-
spruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dassdie Lange (L) derersten, im Durchmesser (T,)
gréfiten Bohrungsstufe (4) abzliglich der Hohe (H,)
des Nietkopfes (2) im Wesentlichen der maximalen
Klemmlénge (T,,4x) entspricht.

Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die maximale Klemmlange (T,,,) im Wesent-
lichen 40 bis 60% der Ausgangslange (L) der
Niethilsenbohrung ohne Innengewindeabschnitt (7)
oder Schraubbolzenhalteabschnitt (13) betragt.

Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest der unterhalb des Kopfes (2) ange-
ordnete Schaftbereich der Niethilse (2) im Wesent-
lichen zylindrisch ausgebildet ist.

Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Abschnitt des unterhalb des
Kopfes (2) angeordneten Schaftbereiches der
Niethlilse (2) im Wesentlichen einen Polygonquer-
schnitt, bevorzugt Sechskantquerschnitt, aufweist.

Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bohrungsstufe (5) mitdem kleinsten Durch-
messer (D2) eine Lange (L,) aufweist, die zum Aus-
bilden eines abschlielenden SchlieRBwulstes (10)
selbst beim Ausnutzen der maximalen Klemmlange
(Tmax) ausreicht.

Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Langenverhaltnis der grofRten und der im
Durchmesser kleinsten Bohrungsstufe (4, 5) im Be-
reich 1 bis 2 liegt.

10. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
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der Anspriche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Durchmesserverhaltnis zwischen der
gréRten und im Durchmesser kleinsten Bohrungs-
stufe (4, 5) im Bereich 1 bis 1,25 liegt.

Geanderte Patentanspriiche gemédss Regel 137(2)
EPU.

1. Blindnietmutter oder -gewindebolzen, mit einer ei-
nen flanschartigen Kopf (2) aufweisenden Niethlilse
(1), deren Bohrungsquerschnitt sich zwischen dem
Kopf (2) und einem am Kopf (2) abgewandten Ende
der Niethulse (1) angeordneten Innengewindeab-
schnitt (7) oder Schraubbolzenhalteabschnitt (13)
verringert, wobei die Bohrungsquerschnittverringe-
rung derart erfolgt, dass mindestens zwei im wesent-
lichen zylindrische Bohrungsstufen (4, 5) mit unter-
schiedlichen Durchmessern (D1, D2) zum Erzeugen
von schrittweisen, unterschiedlichen Wandstérken
der Niethiilse (1) vorgesehen sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchmesser (D1, D2) und Langen (L4, Ly)
der Bohrungsstufen (4, 5) derart ins Verhaltnis ge-
setzt sind, dass die Niethilse (1) im Bereich der
gréRten Bohrungsstufe (4) zumindest mit einem
Setzvorgang ohne Werkstlick ziehharmonikaférmig
aneinandergereihte SchlieRwulste (8, 9) ausbildet.

2. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach An-
spruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwei SchlieRBwiilste (8, 9) ausgebildet sind.

3. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach An-
spruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass genau zwei zylindrische Bohrungsstufen (4, 5)
oberhalb des Innengewindeabschnittes (7) oder
Schraubbolzenhalteabschnitt (13) vorgesehen sind.

4. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach wenig-
stens einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Lange (L) derersten, im Durchmesser (T,)
grofiten Bohrungsstufe (4) abziiglich der Héhe (H,)
des Nietkopfes (2) im Wesentlichen der maximalen
Klemmlange (T,,4x) entspricht.

5. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die maximale Klemmlénge (T,5,) im Wesent-
lichen 40 bis 60% der Ausgangslange (L) der
Niethulsenbohrung ohne Innengewindeabschnitt (7)
oder Schraubbolzenhalteabschnitt (13) betragt.
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6. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest der unterhalb des Kopfes (2) ange-
ordnete Schaftbereich der Niethilse (2) im Wesent-
lichen zylindrisch ausgebildet ist.

7. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Abschnitt des unterhalb des
Kopfes (2) angeordneten Schaftbereiches der
Niethiilse (2) im Wesentlichen einen Sechskant-
querschnitt aufweist.

8. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bohrungsstufe (5) mit demkleinsten Durch-
messer (D2) eine Lange (L,) aufweist, die zum Aus-
bilden eines abschlielenden SchlieRBwulstes (10)
selbst beim Ausnutzen der maximalen Klemmlange
(Tax) @usreicht.

9. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Langenverhaltnis der grofRten und der im
Durchmesser kleinsten Bohrungsstufe (4, 5) im Be-
reich 1 bis 2 liegt.

10. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeich-
net,

dass das Durchmesserverhaltnis zwischen der
gréften und im Durchmesser kleinsten Bohrungs-
stufe (4, 5) im Bereich 1 bis 1,25 liegt.
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